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OUTIL DE TOURN&GE . 

L' invention concerne un outil de toumage da type monobloc pour 
alesage de section inferieure a 10 mm comportant un corps 
d f outil sensiblement cylindrique prevu pour etre engage et 
maintenu dans un support d' outil traverse d'au moins un canal 
d' alimentation en lubrifiant, ce corps d' outil etant prolong^, a 
une extremite, par un col se terminant par une tete comportant 
une arete de coupe et constituant la par tie active de l f outil. 

La presente invention trouvera son application dans le domaine 
de l'outillage pour usinage, plus particuli&rement celui des 
outils de toumage de type monobloc, par opposition auac outils 
dont en particulier 1'arrete de coupe est definie par une piece 
rapportee sur le col de 1' outil par soudure, brasage ou toutes 
autres fixations mecaniques. 

A ce propos, 1' invention concerne les outils de toumage pour 
alesage de section inferieure a 10 mm. 

L'on connait d'ores et deja de nombreux outils de tournage 
repondant a la description ci-dessus et comportant un corps 
d' outil prevu pour Stre engage et maintenu dans un support 
d' outil auxquels sont associes des moyens de serrage dudit outil 
de tournage, ainsi que des moyens d r alimentation en lubrifiant. 

Justement, la tenue dans le temps de 1' outil, plus 
particulierement sa partie active que constitue une tete a 
I'extremite d f un col prolongeant le corps d' outil, depend, le 
plus souvent, de la qualite de lubrification. 

Plus precisement, dans le cas d' usinage de precision, par 
exemple, d'un alesage de diametre reduit ou encore lors de la 
realisation dans un tel alesage de faible section, soit d'une 
gorge, soit d'un filetage, l'on rencontre d'6normes difficultes 
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pour acheminer convenablement le lubrifiant jusqu'a la zone 
d' usinage . 

: Ainsi, si l'on prend le cas d'outils de tournage connus 
5 i comportant une t&te de section au plus egale au corps d' outil et 
sensiblement centre© sur l'axe longitudinal de ce dernier, le 
fluide de lubrification, lorsqu'il est achemine au travers du 
support d' outil , a quelque peu du mal & atteindre leur partie 
active d 1 usinage. 

10; 

En particulier, le fluide de lubrification, amene au travers du 
support d' outil, est necessairement projete en dehors de ce 
dernier a une distance de l'axe du corps d' outil correspondant 
au moins au rayon de ce dernier. Or, lorsque la tete de 1 ? outil 
15- de -tournage- est -de section inferieure a ce corps d' outil, sa 
partie active, a savoir son bord de coupe se situe, lui, a une 
distance de cet axe du corps d 1 outil qui est inferieure au rayon 
de ce dernier. En somme, cette partie active de l 1 outil ne se 
situe pas dans le prolongement direct du flux de lubrifiant. 

20 j 

Aussi, ce fluide de lubrification peut etre simplement projete 
sur la face avant d'une piece en cours d' alesage, par exemple. 

Pour rapprocher le flux de lubrifiant de l'axe de ce corps 
25 1 d r outil, dont la section est plus importante a celle de la tete, 
l'on a pense a usiner une rainure en peripheric du corps d 1 outil 
ou encore a percer ce dernier d f un canal. Ainsi, l'on vient 
acheminer le lubrifiant directement au travers de 1' outil de 
tournage . 

30; 

Evidemment , cette rainure et/ou ce ou ces pergages dans le corps 
d 1 outil necessitent une reprise de l r outil de tournage lors de 
sa conception. Autrement dit, il s f agit d'une operation 
d' usinage additionnelle qui represente un surcout de fabrication 
35 non negligeable. 
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Dans certains cas, 11 a encore ete imagine de conferer au corps 
d' outil une section particuliere pour lui perxnettre d'etre 
traversee par un canal d' alimentation en lubrifiant. 

5 La encore, en s'ecartant d r une forme sensiblement cylindrique 
pour ce corps d'outil pour retenir un profil plus sp&cifique, il 
en resulte un cout de fabrication plus eleve. 

Pour repondre a ce probl^me de lubrifi cation , d'autres ont tout 
10 simplement pense adapter la section du corps d'outil a celle de 
la tete. Par exemple pour un outil d'alesage, comportant une 
t£te sensiblement ajustee a la section de l'alesage a realiser, 
le corps de cet outil est lui-mgme adapte a cette section 
d' ale sage . 

15 

Tout en traversant le support d' outil , le lubrifiant peut etre 
pulverise immediatement en peripheric du corps d'outil, soit 
sensiblement dans le prolongement de l'ardte de coupe de la tete 
dont la section est identique. 

Evidemment, dans ce cas l'utilisateur doit disposer d'autant de 
supports d'outils que de corps d'outil de sections differentes. 

Finalement, la pr4sente invention a su apporter une reponse au 
25; probleme precite. Par son intermediaire il est possible de 
realiser un outil de tournage dont le cout de fabrication n'est 
pas greve par une quelconque reprise d'usinage pour la 
conception d f une rainure ou d'un canal d' amende de fluide 
lubrifiant. Par ailleurs, le corps de cet outil peut etre choisi 
30 i de section standard. En particulier, sa section n'est pas 
necessairement ajustee a la tete de 1' outil pour assurer une 
parfaite lubrification de cette derniere. 



20 



35 



Ainsi f 1' invention concerne, tout d'abord f tin outil de tournage 
de type monobloc pour alesage de section inferieure a 10 mm 
comportant un corps d'outil sensiblement cylindrique prevu pour 
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etre engage et maintenu dans un support d'outil traverse d'au 
moins un canal d' alimentation en lubrifiant, ce corps d'outil 
etant prolonge, a une extremite, par un col se terminant par une 
tete comportant une arete de coupe et constituant la par tie 
active de l'outil. De maniere parti culiere et dans un souci de 
lubrif i cation , le col est excentre par rapport 4 l'axe du corps 
d'outil, tandis que la tete, a I'extr6mit6 de ce col, est elle- 
meme excentree par rapport a cet axe, ladite tete, avec son 
arete de coupe, etant inscrite et sensiblement tangente en 
10 peripherie d'un espace cylindrique correspondant au prolongement 
dudit corps d'outil. 

1/ invention concern© encore un ensemble d'usinage comportant un 
ov.til de tournage de type monobloc pour alesage de section 
■ infer ieure a 1 0 mm e t un support d 1 ou ti 1 comportant , - a une 
extremite avant, un evidement a juste pour la reception du corps 
de l'outil de tournage, ainsi que des moyens de serrage pour le 
maintien de ce dernier dans ledit 4videment, ce support d'outil 
etant encore traverse d'au moins un canal d' alimentation en 
lubrifiant, caracterise par le fait que ledit canal debouche a 
l f extremity avant du support d'outil en peripherie a 1' evidement 
de reception du corps d'outil, lequel est prolong^ par un col 
excentre par rapport a l'axe de ce corps d'outil et se terminant 
par une t&te comportant une arete de coupe constituant la partie 
active de l'outil, cette t§te etant elle-meme excentree par 
rapport cet axe, ladite tete, avec son arete de coupe, etant 
inscrite et sensiblement tangente en peripherie d' un espace 
cylindrique correspondant au prolongement dudit corps d'outil. 

Ainsi, dans un souci de lubrif ication cette ar£te de coupe est 
sensiblement tangente a 1' espace cylindrique correspondant au 
prolongement du corps d'outil. De ce fait, cette arete de coupe 
se trouve dans le prolongement immediat du flux de lubrifiant en 
sortie de 1' extremite du support d'outil. 
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La presence invention sera mieux comprise a la lecture de la 
description qui va suivre se rapport ant au dessin ci- joint 
illustrant un exemple de realisation. 

5; - la figure 1 est una representation schema tis6e et en coupe 
longitudinale d'un support d'outil conforme a 1' invention et 
recevant un outil de tournage, 14 encore con$u selon 
1' invention ; 

10 - la figure 2 est une representation schema tisee de droite de la 
figure 1 ; 

- la figure 3 est une representation sch&matisee et en coupe 
longitudinale du support d'outil. 

15 

Conformement aux figures du dessin ci- joint, la presente 
invention concerne le doxnaine des outils de tournage de type 
monobloc pour ales age de section infer ieure a 10 mm. 

20 XJr tel outil de tournage 1 comporte un corps d' outil 2 
sensiblement cylindrique et se prolongeant, a une extr&nite 3, 
par un col 4. Celui-ci se termine par une t£te 5 presentant une 
arete de coupe constituant la par tie active de l r outil de 
tournage 1. 

25: 

Ainsi par monobloc il est entendu que le corps de 1' outil 2, son 
col 4 et sa tete 5, avec son arete coupante, ne forme qu'une 
seule piece realisee dans un meme materiau. 

30: Tout particuli&rement et selon 1' invention , le col 4 et la tete 
5 de 1' outil 1 a 1'extremite de ce col 4 sont excentres par 
rapport a l'axe du corps d'outil 2. Cependant ladite tete 5 
reste inscrite dans un espace cylindrique 7 defini dans le 
prolongement de ce corps d'outil 2. 

35 
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De maniere essentielle, dans un souci de lubrif ication , cette 
tete 5, avec son arete de coupe 6, tout: en repondant 4 la 
condition ci-dessus, est sensiblement tangente & la peripheric 8 
de cet espace cylindrique 7. 

En fait, elle s'en trouve legerement en retrait sur one distance 
9 d'au moins un centieme de millimetres. 



L'on comprend bien qu'en venant, de cette maniere, pulveriser le 
10 lubrifiant axialement et de maniere tangentielle au corps 
d'outil 2, comme cela a ete illustre schema tiquement dans la 
figure 1, ce lubrifiant peut directement atteindre la tete 
d'outil 5. 



15 
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Pour— -en— revenir ~ au support d' outil 10 , il • comporte , a une 
extremite avant 11, un evidement 12 a juste pour la reception du 
corps d'outil 2, avec cet evidement 12 communiquant des moyens 
de serrage 13 representes par deux cercles dans la figure 1. 

De tels moyens de serrage 13, par exemple des vis, sont prevus 
pour maintenir parfaitement 1' outil de tournage 1 dans le 
support d'outil 10 en cours d'usinage. 

On notera d'ailleurs que des moyens d'indexage sont prevus pour 
s' assurer de la bonne position angulaire du corps 2 de 1' outil 1 
dans le support d'outil 10. En fait, il est recherche une bonne 
repetitivite du positionnement de la parti e active, a hauteur de 
coupe au centre par exemple, done du positionnement de 1' arete 
de coupe de 1' outil 1, d'ou depend la precision de 1'usinage 
ulterieur. Le positionnement adequat permet egalement un bon 
arrosage par le lubrifiant de 1' arete de coupe. 

Selon 1' invention, ces moyens d'indexage sont definis, d'une 
part, par lesdits moyens de serrage 13 et, d' autre part, par au 
moins un meplat en peripheric du corps d'outil 2. Ainsi, au 
moment du serrage par les vis sur ledit meplat, il en re suite un 
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repositionnement angulaire de l'outil 1 dans le support d'outil 
10. 

Celui-ci est encore traverse d / au moins un canal 14 
d' alimentation en lubrifiant sachant que ce canal 14 debouche a 
1' extre m ite avant 11 de ce support d'outil 10 en peripherie a 
1' evidement 12 de reception du corps d'outil 2. 

Corome cela est visible dans les figures 1 et 3, le canal 
10 d' alimentation en lubrifiant 14 comporte un trongon principal 15 
communiquant avec des moyens d 1 alimentation en lubrifiant a 
1' extremity arriere 16 du support d'outil 10. II est raccorde, 
par ailleurs, a au moins un canal de pulverisation 17, 18 
s'etendant en peripherie a l'£videment 12 et tangentiellement au 
15 corps de l'outil 2. 

Selon 1' invention, ce ou ces canaux de pulverisation 17, 18, 
sont communicants avec cet evidement 12. 

20 lis peuvent etre realises par des per gages axiaux 19, comme 
visible dans la figure 2, ou tout s implement par des rainures 
longitudinales s'etendant le long de la parol interne a 
1' evidement 12. 

25 Le trongon principal 15 du canal 14 d v alimentation en 
lubrifiant, s'etend, sur le mode de realisation illustre, 
axialement le long du support d'outil 10, la communication avec 
les canaux de pulverisation 17, 18 s'effectuant au travers d'une 
gorge circulaire 21, a 1' arriere de 1 T evidement 12 de reception 
30; de l'outil de tournage. 

De maniere tout particulierement avantageuse, dans le fond de 
1' evidement 12 est realise un siege de reference 22 sur lequel 
vient en butee 1' extremity arriere 23 du corps d'outil 2 
35 : garantissant le positionnement axial de ce dernier dans ledit 
support d'outil 10. 
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A noter que le support d'outil 10 et l'outil de tournage 1 
comportent, prefer en tiellement, des moyens d f indexation du 
positionnement angulaire de ce dernier dans 1 ' 6 videment 12. 
5 I Quant aux canaux de pulverisation 17, 18, ils sont implantes en 
peripheric de 1' evi dement 12 de maniere 4 pulveriser le 
lubrifiant sensiblement k l'avant de 1'arSte de coupe 6 de la 
tete 5. Ainsi, cette implantation des canaux de pulverisation 
17 , 18 depend du sens de travail de l'outil de tournage, a 
10 gauche ou a dxoite . 
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Revendications 

1. Outil de tournage de type monobloc pour alesage de section 
5 inferieure 4 10 mm comportant un corps d' outil (2) sensiblement 

cylindrique pr6vu pour etre engage et maintenu dans un support 
d' outil (10) traverse d'au moins un canal d' alimentation en 
lubrifiant, ce corps d' outil (2) 6tant prolonge, a une extremity 
(3) , par un col (4) se terminant par une t£te (5) comportant une 

10 arete de coupe (6) et constituant la par tie active de 1' outil 
(1) , caract6ris6 par le fait que le col (4) est excentre par 
rapport a 1'axe du corps d' outil (2), tandis que la tete (5) , a 
l'extremite de ce col (4), etant elle-meme excentr£e par rapport 
k cet axe, ladite tete (5) , avec son ardte de coupe (6) , etant 

45 - -inscrite et- sensiblement tangente en peripherie (8) d'un espace 
cylindrique (7) correspondant au prolongement dudit corps 
d' outil (2). 

2. Outil de tournage selon la revendication 1, caract6ris6 par 
20- le fait que la tdte (5) se trouve en retrait d'au moins un 

centieme de millimetres de la periph6rie (8) de 1' espace 
cylindrique (7) . 



3. Ensemble d'usinage comportant un outil de tournage (1) de 
25 type monobloc pour alesage de section inferieure a 10 mm et un 
support d 1 outil (10) comportant, & une extr6mite avant (11), un 
6videment (12) ajuste pour la reception du corps (2) de 1' outil 
de tournage (1) , ainsi que des moyens de serrage (13) pour le 
maintien de ce dernier dans ledit evidement (12) , ce support 
30; d' outil (10) 6tant encore traverse d'au moins un canal 
d f alimentation en lubrifiant (14) , caracterise par le fait que 
ledit canal (14) debouche a l'extremite avant (11) du support 
d 1 outil (10) en peripherie a 1' evidement (12) de reception du 
ccrps d' outil (2) lequel et prolonge par un col (4) excentre par 
35 rapport a l'axe de ce corps d' outil et se terminant par une tete 
(5) comportant une arete de coupe (6) constituant la partie 
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active de l'outil (1) , cette tete (5) etant elle-meme excentree 
par rapport: cet axe, ladite tete (5) , avec son arete de coupe 
(6) , etant inscrite et sensiblement tangente en peripheric (8) 
d'un espace cylindrique (7) correspondant au prolongement dudit 
corps d'outil (2) . 

4. Ensemble d'usinage selon la revendi cation 3, caracterise 
par le fait que le canal d' alimentation en lubrifiant (14) 
comporte un tron^on principal (15) communiquant avec des moyens 
10 d' al i mentation en lubrifiant 4 l'extremite arriere (16) du 
support d'outil (10) et raccorde a au moins un canal de 
pulverisation (17, 18) s'etendant tangentiellement au corps de 
l'outil (2) dans l'evidement (12). 

15 5. Ensemble - d* us inage selon la revendication 4,. caracterise 
par le fait que le ou les canaux de pulverisation (17, 18) sont 
communicants avec l'evidement (12) . 

6. Ensemble d'usinage selon l'une quelconque des 
20 revendi cations 4 ou 5, caracterise par le fait que le ou les 

canaux de pulverisation (17, 18) sont constitues par des 
per cages axiaux (19) . 

7. Ensemble d'usinage selon la revendication 5, caracterise 
25 par le fait que le trongon principal (15) du canal (14) 

d' alimentation en lubrifiant est communicant avec les canaux de 
pulverisation (17, 18) au travers d'une gorge circulaire (21) , a 
1' arriere de l'evidement (12) de reception de l'outil de 
tournage (1) . 

30^ 

8. Ensemble d'usinage selon l'une quelconque des 
revendications 3 a 1, caracterise par le fait que le ou les 
canaux de pulverisation (17, 18) sont implantes en peripheric de 
l'evidement (12), sensiblement a l'avant de 1' arete de coupe (6) 

35 de la tete (5) en fonction du sens de travail de l'outil de 
tournage (1) . 
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9. Ensemble d'usinage selon l'une qaelconque des 
revendi cations 3 & 8, caracterise par le fait que dans le fond 
de I'&videment (12) est realise un si&ge de reference (22) pour 
l'outil de tournage (1) • 

5! 

10. Ensemble d'usinage selon l'une quelconque des 
revendi cations 3 a 9, caracteris6 par le fait qu' il conrporte des 
moyens d'indexage de position angulaire du corps (2) de l'outil 
(1) dans le support d'outil (10). 

10; 

11. Ensemble d'usinage selon la revendication 10, caract6ris6 
par le fait que les moyens d'indexage sont definis, d'une part, 
par les moyens de serrage (13) et, d' autre part, par au moins un 
meplat en periphSrie du corps d'outil (2) avec lequel sont 

15- - -prevus apte k cooperer lesdits-moyens de serrage (13) . 
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